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© Vorrichtung zum Trennen von Materialien unterschledlicher Konsistenz. 

© Zum Trennen von Materialgemischen, insbesondere von 
mit Feststoffen vermischten thermoplastischen Kunststoffen 
wird dem Innenraum (223) eines hohlzylindrischen Filterkor- 
pers (207) das zu trennende, plastiflzierte Material zuge- 
furhrt. Das gefilterte Material wird uber Kanale (239, 243) von 
der AuEenseite des Filterkorpers (207) abtransportiert. Der 
Filterungsruckstand wird von Schabern (219) einer drehend 
angetriebenen Schaberwelle (217) zu einem mit einer 
Staueinrichtung (247) versehenen AuslaB gefordert. Der 
Filterkorper (207) besteht aus einem einzigen MaterialstCick 
mit glattem Innenmantel und in Umfangsrichtung geripptem 
AuBenmantel. Die Filteroffnungen (237) sind mit Laser- oder 
Elektronenstrahlbearbeitungsverfahren in die Boden der 
zwischen den Umfangsstegen (235) gebildeten Umfangs- 
nuten (233) eingearbeitet. Die federnd vorgespannten Scha- 
ber (219) stCitzen sich uber die Rippen (235) am Gehause 
(209) ab. 
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Vorrichtung zum Trennen von Materlalien unterschledlicher 
- Konsistenz 

Die Erf indung betrifft eine Vorrichtung zum Trennen von 
Materlalien unterschiedlicher Konsistenz, insbesondere zum 
Trennen von Thermoplastkimststoff-Feststoff-Gemischen oder 
Gemischen aus unterschiedlich schmelzbaren Kunststoff en, 

5 mit einem Gehause, einera in einer Kammer des Gehauses ge- 
haltenen, hohlzylindrischen Filterk5rper mit radialer 
Filterdurchlaflrichtung, einer in dem Gehause gelagerten, 
gleichachsig zum Filterkorper drehend angetriebenen Scha- 
berwelle, welche den FilterkSrper unter Bildung eines 

10 Ringraums axial durchsetzt und in dem Ringraum an ihrem 

Mantel wenigstens einen zum Filterkorper radial abstehen- 
den Schaber tragt, mit einer das Materialgemisch unter 
Druck in den Ringraum einfiihrenden Fordereinrichtung, 
einem ersten, mit der FilterauBenseite verbundenen Ma- 

15 terialauslafl ftir das gefilterte Material und einem zwei- 
ten, mit der Filterinnenseite verbundenen MaterialauslaB 
mit Rtickstaueigenschaft fUr das RUckstandsmaterial. 

Bei einer Vielzahl Herstellungsprozesse fallen groBe Men- 
20 gen Abfallmaterial aus thermoplastischem Kunststoff an. 
Die Kunststoff abfaile sind jedoch meist durch Metallbe- 
schichtungen, wie z.B. in der Verpackungs Industrie oder 
durch Drahtabfaile, wie in der Kabelindustrie verunreinigt. 
Da thermoplastische Kunststoff e durch Erw&rmen plastif i- 
25 zierbar sind, bieten sie sich zur Wiederaufbereitung an. 
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Aus der deutscben Offenlegungsschrift 28 37 621 1st eine 
Trennvorrichtung zur Wiederaufbereitung von thermopla- 
stischem Eunststoff bekannt, der durch Metallfolienab- 
falle, insbesondere Aluminium, verunreinigt 1st. Das zu 
trennende Kunststoffgemisch wird in einem Extruder pla- 
stif iziert und ait hohem Druck durch einen hohlzylin- 
drischen FilterkSrper gedrtickt. Der die MetallabfMlle 
enthaltende Filterungsrtickstand verstopft die Offnungen 
des Filterk5rpers und wird deshalb kontinuierlich mittels 
einer Reinigungs schnecke aus dem Filterkorperinnenraum 
abgeftlhrt. Es hat sich Jedoch gezeigt, daB die Reinigungs- 
wirkung der Schnecke nur unzureichend ist und sich be- 
reits nach kurzer Betriebszeit der RUckstand nicht mehr 
vom Filterkdrper abschieben l&Bt. 

Die mangelhafte Reinigungswlrkung der Schnecke wird we- 
sentlich durch die Art der benutzten Filterkorper hervor- 
gerufen. Herkommliche Filterkorper zum Trennen von Kunst- 
stoffen bestehen aus einer Vielzahl gleichachsig ange- 
ordneter Scheiben, von denen jede eine umlaufende Nut in 
einer ihrer ScheibenflSchen aufweist, die mit der ge- 
genUberliegenden Scheibenflache der benachbarten Ring- 
scheibe einen Ringkanal bildet. Zwischen dem Innenrand 
und der Ringnut sind in den dort verbliebenem, ring- 
fSrmigen Steg eine Vielzahl radialer Rillen eingearbei- 
tet, beispielsweise eingepreBt, die bei zusammengesetzten 
Ringscheiben die FilterSffnungen des FilterkSrpers bilden. 
Da bei dem FilterkGrper aufierordentlich hohe DrUcke, von 
beispielsweise 200 bar und mehr auftreten, wird das RUck- 
standsmaterial trotz hoher axialer Paketspannkrafte des 
FilterkSrpers zwischen die Scheiben eingedrUckt, so daB 
es nicht mehr entfernt werden kann, und der FilterkSrper 
unbrauchbar wird. 
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Aufgabe der Erfindung 1st es, die vorstehend erlauterte 
Treniivorrichtung so zu verbessern, dafl das RUckstands- 
material auch im Dauerbetrieb vollstandig von der Fil- 
terinnenseite entf ernt werden kann und das Verstopfen 
und die UbermSflige Abnutzung des Filterkorpers durch 
RUckstandsansammlungen vermieden wird. Diese Aufgabe 
wird erfindungsgemas dadurch gelost, dafl in der Umlauf- 
bahn oder der en Umfangsverlangerung des bzw. der Scha- 
ber jeweils wenigstens eine AuslaBoffnung des zweiten 
Materialauslasses vorgesehen ist, die den Filterkbrper 
radial durchbricht. 

Im Gegensatz zu herkommlichen Trennvorrichtungen, bei 
welchen die Reinigungsschnecke das RUckstandsmaterial 
wahrend mehrerer Umdrehungen Uber die gesamte axiale 
Lange des Filterkorpers abtransportiert, fbrdern die 
Schaber gemaB der vorstehenden Verbesserung das RUck- 
standsmaterial auf kUrzestem Wege zum MaterialauslaB • 
Das RUckstandsmaterial muB von der Filterflache nicht 
abgehoben werden, sondem kann den Filterinnenraum 
durch die Filterflache hindurch verlassen. Diese Verbes- 
serung ist nicht nur bei Trennvorrichtungen mit einem 
aus einem einzigen Materialstiick gefertigten Filterkbrper 
der vorstehend erlauterten Art von Bedeutung, sondem 
kann auch bei anderen Filterkorpern eingesetzt werden, 
beispielsweise bei Filterscheibenpaketen. 

In einer bevorzugten AusfUhrungsform der letztgenannten 
Verbesserung ist vorgesehen, dafl ein Reversierantrieb 
die Schaberwelle mit wechselnder Drehrichtung Uber einen 
vorgegebenen Drehwinkel kleiner als 360° hin und her be- 
wegt imd dafl jede der AuslaBoffnungen in Umfangsrichtung 
auBerhalb durch dies en Drehwinkel bestimmten Bewegungs- 
bahnen der Schaber anschlieBend angeordnet ist. Die Scha- 
ber werden damit nicht Uber die AuslaBoffnung hinwegbe- 
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wegt, sondem vorzugsweise nur bis an deren Rand. Auf- 
grund der wechselnden Drehrichtung wird der Filterinnen- 
mantel besser gereinigt. ZweckmSBigerweise werden Schaber 
mit gesonderten Schabkanten ftir die beiden Drehrichtimgen 
eingesetzt. 

Die Schaberwelle trSgt vorzugsweise mehrere, in axialer 
Richtung nebenej zander , Jedoch hSchstens urn die axiale 
Breite ihrer Bewegungsbahnen gegeneinander versetzt ange- 
ordnete Schaber. Jeder der Schaber bestreicht lediglich - 
einen Teil des Filterinnenmantels • Die Gesamtheit der 
Schaber reinigt Jedoch den Innenmantel vollstandig. Auf- 
grund der dadurch erreichten Segmentierung der Schabkanten, 
l&Bt sich die Kontur der Kanten besser dem Filterinnen- 
mantel anpassen und besser andrttcken. 

In einer zwecks&Bigen Ausftihrungsform ist verges ehen, daB 
3edem Schaber eine AuslaBof f mmg zugeordnet ist und daB in 
axialer Richtung nebeneinander angeordnete Schaber und 
AuslaSSfftiungen in tfofangsrichtung um 180° versetzt ange- 
ordnet sind. Die insbesondere als axial verlaufende 
Schlitze ausgebildetai AuslaBof fnungen tiberdecken damit 
lediglich einen Teil der gesamten axialen Lange, was 
der Festigkeit des FilterkSrpers zugute kommt. 

Die Schaber kSnnen 3edoch auch in axialer Richtung in einer 
Reihe eng benachbart nebeneinander angeordnet sein. Diese 
Anordnungsweis^ ist insbesondere dann von Vorteil, wenn am 
Umf ang urn versetzt zwei Reihen von in radialer Sicht 

zickzackf5rs*ig nebeneinander angeordneten Schabern vorge- 
sehen sind* Die Eckpunkte der zickzackfonaigen Reihen sol- 
len in Ifefangsrichtung paarweise spiegelbildlich gegen- 
tiberliegen* da dann zwei um 180° in Omfangs richtung ver- 
setzte Reihen von AuslaBSf fnungen verges ehen werden kSnnen, 
bei welchen die AuslaBSffnungen Jeder Reihe mit axialem 
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Abstand voneinander und axial versetzt zu den AuslaBaff- 
nungen der anderen Reihe angeordnet sind. Auch hier er- 
streckt sich jede AuslaBSffnung nur Uber einen Teil der 
axialen Lange des FilterkSrpers . DarUber hinaus mUssen die 

> Schaber den MaterialrUckstand nur Uber einen ¥eg von weni- 
ger als 180° abfiihren. Die zickzackfSrmige Anordnungsweise 
der Schaber erlaubt AuslaBoffnungen mit relativ groSem 
Querschnitt und damit das Abtrennen von relativ groBen 
FeststoffstUcken. Optimal geeignet sind AuslaBoffnungen 

3 mit rautenfSrmigem Querschnitt. 

Der MaterialauslaB fur das RUckstandsmaterial muB RUckstau- 
eigenschaften haben, urn zu verhindern, daB aufgrund des 
hohen Drucks in dem FilterkSrper das an sich fliefifahige 

5 RUckstandsmaterial mit einem zu hohen Anteil an ungefil- 
tertem Material abstromen kann. FUr die Trennung von Ma- 
terialgemischen, die thermoplastischen Kunststoff enthalten, 
kann dies in der Weise erfolgen, daB der zweite Material- 
auslaB das RUckstandsmaterial Uber wenigstens einen mittels 

O einer KUhleinrichtung abkUhlbaren KUhlkanal abfUhrt, an 
dessen AuslaBende eine Querschnittsverengung vorgesehen 
1st. Die KUhleinrichtung kuhlt das RUckstandsmaterial zu 
einer dem Innendruck des Filterkorpers widerstehenden Masse 
ab, die sich an der Querschnittsverengung abstUtzen kann 

13 und somit den KUhlkanal verschliefit. Um einen ungehinderten 
AbfluB des RUckstandsmaterials , insbesondere im Eereich 
der KUhleinrichtung sicherzustellen, erweitern sich die 
Kanale des zweiten Materialauslasses konisch in AbfluBrich- 
tung. 

50 

Der Durchsatz an RUckstandsmaterial wird zweckmaBigerweise 
thermisch gesteuert. Dies kann durch Regelung der KUhl- 
einrichtung erfolgen oder. aber durch eine zusatzliche 
Heizeinrichtung 1m Bereich der Querschnittsverengung des 
35 KUhlkanals. Die Temperaturregelung erfolgt bevorzugt ab- 
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hangig vom Druck des Materialgemisches in dem Filterkor- 
per. Stelgt der Druck an, so wird die KUhlleistung der 
Kuhleinrichtung emiedrigt bzw. die Heizleistung der Heiz- 
einricbtung erboht, urn den Abflufl des RUckstandsmaterials 
zu erleichtern. Beim Absinken des Filterinnendrucks wird 
im entsprechend umgekehrten Sinn geregelt. 

Zur Regelung des Rttckstandsmaterialabflusses kann im zwei- 
ten MaterialauslaB auch eine Dosierschnecke vorgeseben 
sein. Soweit nicht here its die Staueigenschaften der Do- 
sierschnecke zur Erzeugung eines ausreichenden Filter- 
innendrucks genUgt, kann wiederum eine Kuhleinrichtung 
vorgesehen sein, die das RUckstandsmaterial im Bereicb 
der Dosierschnecke, insbesondere an deren Auagang zu 
einer dem Filterinnendruck widerstehenden Masse abkUhlt. 
Die erstarrte Masse stUtzt sich hierbei an den Windungen 
der Schnecke ab. Im Schneckenmantelrobr ist im Bereich 
des Auslaflendes bevorzugt wenigstens eine axiale Nut vor- 
gesehen, die das Mitdrehen der in der Schnecke erstarrten 
RUckstandsmasse mit der Schnecke verhindert. Der RUck- 
standsmaterialdurchsatz laBt sich Uber die Temperatur 
der Kuhleinrichtung aber auch uber die Drehzahl der Do- 
sierschnecke regeln. Die Regelung kann wiederum abhangig 
vom Filterinnendruck erfolgen. Soweit der MaterialrUck- 
stand Metall enthalt, erfolgt die Regelung der Temperatur 
der Kuhleinrichtung oder der Drehzahl der Dosierschnecke 
bevorzugt abhMngig vom Metallanteil des RUckstandsmaterials , 
der sich zweckmaBigerweise mit einem kapazitiven Sensor 
messen laBt. 

Die Dosierschnecke kann so ausgebildet sein, dafi sie das 
RUckstandsmaterial im gesamten ttnfangbereich ihres 
Schneckenmantelrohrs abf5rdert. Da das RUckstandsmaterial 
im Bereich der Dosierschnecke abzukUhlen ist, kann dies 
im Einzelfall zu relativ langen und konstruktiv aufwendi- 
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gen Schneckenkonstruktionen ftihren. Von Vorteil konnen 
deshalb AusfUhrungsformen sein, bei welchen der zweite 
MaterialauslaB mehrere tiber den Umfang der Dosierschnecke 
verteilte AuslaBkanale umfaflt, in die die Dosierschnecke 
tiber einen Teil der radialen Weite der Kanale eingreift. 
Die AuslaSkanSle konnen problemlos so weit bemessen sein, 
daB auch relativ groBe Materialabf alle, beispielsweise 
Metallabfalle im Rtickstandsmaterial enthalten sein konnen. 
Trotzdem wird die Abktihlung des RUckstandsmaterials in 
den AuslaBkanalen erleichtert. Das Rtickstandsmaterial 
wird zweckmaBigerweise bereits vor Erreichen der Dosier- 
schnecke bereits weitgehend abgekiihlt. Die Auslaflge- 
schwindigkeit wird durch die Drehzahl der Dosierschnecke 
gesteuert, deren Gange sich in das Ruckstandsmaterial 
eingraben uad. es zur Erzeugung eines ausreiclienden Filter- 
innendrucks stauen. Die Dosierschnecke stent vorzugsweise 
tiber einen Freilauf mit der Schaberwelle in Antriebsver- 
bindung. 

Der Filterinnendruck der Trennvorrichtung erreicht, insbe- 
sondere beim Trennen thermoplastischer Konststoffe sehr 
hohe Werte, beispielsweise in der GrSBenordnung 500 bar. 
Urn Axialdriicke auf die Schaberwelle in dieser GrSBenord- 
nung zu vermeiden, ist die Schaberwelle axial beiderseits 
des Filterkorpers bevorzugt an gleich groBen Wellendurch- 
messem in dem GehSuse gelagert. 

Konstruktiv einfache AusfUhrungsformen ergeben sich, wenn 
die Schaberwelle einen Rahmenteil des Gehauses durchsetzt, 
an dem auf der axial einen Seite der FilterkSrper gehalten 
ist und auf der axial anderen Seite die Schaberwelle mit 
einem Antrieb gekuppelt ist. Der zwischen der Schaberwelle 
und dem FilterkQrper gebildete Ringraum setzt sich zweck- 
maBigerweise zwischen der Schaberwelle und einer Wellen- 
durchtrittsSffnung in dem Rahmenteil fort. Ein Zufiihrkanal 
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der FSrdereinriehtung miindet quer In diesen sich fort- 
setzenden Ringraum ein. Auch die KanSle des ersten Ma- 
terialauslasses, ttber die das gefilterte Material abge- 
fUhrt wird, verlaufen zumindest abschnittsweise durch den 
Rahmenteil. Zwischen dem Rahmenteil und dem Filterk5rper 
kann hierzu ein Sammelringkanal vorgesehen sein, in den die 
Kanale des ersten Materialauslasses mtlnden und tiber den 
sie rnit AuslaBdtisen verbunden sind. Die Zufuhr und Abfuhr 
des Materials erfolgt von derselben axialen Seite des Fil- 
terkSrpers, der damit mit geringem Zeitaufwand ausgevech- 
selt irerden kann, 

Damit der Filterk5rper nicht nur den hohen InnendrUcken i 
besser standhalt, sondern auch besser gereinigt werden 
kann tmd ein hoherer Durchsatz an gef iltertem Material 
mit hohem Reinheitsgrad erreicht wird, ist ferner bei 
einem bevorzugten Ausftihrungsbei spiel vorgesehen, da8 
der Filterkorper aus einem rohrformigen Materialsttick 
besteht, in dessen auBere Umfangsfiache unter Bildung 
von einstUckig mit dem FilterkSrper verbundener radialer 
Erhebungen radiale Vertiefungen eingeformt sind, die 
sich mit den Erhebungen abwechseln, daB in den Vertie- 
fungen den Fllterk5rper radial durchdringende Filter- 
locher vorgesehen sind, daB die Erhebungen des Filter- 
korpers an der inneren Ifofangsflache der Kammer anliegen 
und daB der bzw. die Schaber radial federnd gegen die 
innere tfefangsfliiche des Filterkorpers vorgespannt sind. 

Im folgenden sollen AusfUhrungsbeispiele der Erfindung 
anhand von Zeichmmgen nSher erlautert werden. Es zeigt 
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Fig. 1 einen schematischen Axiallangsschnitt durch 
eine Ausfiihrungsform einer Trennvorrichtung 
flir Materialgemische, welche thermoplastischen 
Kunststoff enthalten; 

Fig* 2 eine Teilansicht, gesehen im Axiallangsschnitt 
durch den Filterkcirper der Trennvorrichtung 
gemafi Fig. 1 j 

Fig, 3 eine nicht maflstabgerecht vergroflerte Seiten- 
ansicht des Filterkorpers der Trermvorrichtung 
nach Fig. 1 ; 

Fig. 4 eine teilweise Draufsicht auf die AuBenflache 
einer anderen Ausfiihrungsf orm eines in der 
Trennvorrichtung nach Fig. 1 verwendbaren Fil- 
terkorpers ; 

Fig. 5 einen Axialquerschnitt durch die Trennvorrich- 
;tung nach Fig. 1 entlang einer Linie VIII-VIII; 

Fig, 6 einen Axialquerschnitt durch eine Schaberwelle 
^der Trennvorrichtung nach Fig. 1, gesehen ent- 
lang einer Linie IX- IX; 

Fig. 7 die schematische Abwicklung des Umfangsmantels 
einer anderen Ausfiihrungsform einer Schaber- 
welle, insbesondere zur Verwendung bei einer 
Trennvorrichtung nach Fig. 1 ; 

Fig. 8 einen schematischen Teilschnitt durch eine Trenn- 
vorrichtung mit von der Trennvorrichtung nach 
Fig. 1 abweichendem Materialau3la8 ftir das Rtick- 
standsmaterial und 

Fig. 9 einen Schnitt entlang der Linie XII-XII durch 
die Trennvorrichtung nach Fig. 8. 
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Die Fig. 1 und 2 zeigen eine AusfUhrungsform einer 
Trennvorrichtung zur Wiederaufbereitung von Gemischen 
aus thermoplastischem Kunststoff und Materialabf alien 
mit hoherem Scbmelzpunkt. Mittels dleser Trennvorrichtung 
lassen sich insbesondere sehr harte, abrasive Metallab- 
falle, wie z.B. Chromabfalle und dergleichen, abtrennen. 
An einem der Befestigung dienenden Rahmenteil 201 1st ein 
Filterkopf 203 befestigt, der in einer zylindrischen 
Karamer 205 eines Hohlzylinders 206 einen hohlzylindrischen 
Filterkorper 207 enthalt. Die Kammer 205 wird durch den 
von einem im vesentlichen zylindrischen Gehauseteil 209 
aufgenommenen Hohlzylinder 206 einer Stirnflache 211 des 
Rahmenteils 201 mad einem Lagerdeckel 213 auf der dem 
Rahmenteil 201 axial abgekehrten Seite nach auSen hin be- 
grenzt. Der Lagerdeckel 213 und der Gehauseteil 209 sind 
durch axiale Schraubbolzen 215 an dem Rahmenteil 201 be- 
festigt. In dem Rahmenteil 201 und dem Lagerdeckel 213 
ist auf axial -gegenliberliegenden Seiten des FilterkSrpers 
207 eine Schaberwelle 217 drehbar, gleichachsig zum Fil- 
terkorper 207 gelagert. Die Schaberwelle 217 tragt an 
ihrem Umfang nachstehend noch naher erlauterte Schaber 
219, 221, die axial und in Umfangsrichtung gegeneinander 
versetzt am Innenmantel des FilterkSrpers 207 f ederbelastet 
anllegen. Der Durchmesser der Schaberwelle 217 ist im Be- 
reich des FilterkSrpers 207 kleiner als der Innendurch- 
messer des FilterkSrpers 267, so daB im Bereich des Fil- 
terkSrpers 207 ein Ringraum 223 entsteht. Der Ringraum 
223 setzt sich in den Rahmenteil 201 hinein fort und ist 
innerhalb des Rahmenteils 201 uber einen radial zur Scha- 
berwelle 217 verlaufenden Kanal 225 mit einem das Kunst- 
stoffmaterialgemisch plastif izierenden und unter hohem 
Druck zufUhrenden Extruder 227 verbunden. Die Schaberwelle 
217 1st beiderseits des Ringraums 223 an gleich groBen 
Wellendurchmessern im Lagerteil 201 bzw. dem Lagerdeckel 
213 gelagert, um keine Axialdruckkrafte aufnehmen zu mtis- 
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sen. 229 bezeichnet ein radiales Hauptlager der Schaber- 
welle 217 auf der dem Filterkopf 203 axial fernen Seite 
des Rahmenteils 201. Auf dieser Seite tritt die Schaber- 
welle 217 aus dem Rahmenteil 201 aus und ist, beispiels- 
5 weise tiber ein Zahnrad 231 , mit einer nicht naher dar- 
gestellten Antriebsvorrichtung verbunden. 

Der FilterkSrper 207 besteht, vie aus den Fig. 1 und 5 
ersichtlich ist, aus einem einzigen, rohrf orinigen Ma- 

10 terialstlick mit einem glatten Innenmantel 232 und einem 
AuBenmantel in den eine Vielzahl paralleler Umfangsnuten 
233 eingearbeitet sind. Zwischen den Nuten 233 verblie- 
bene Umfangsstege 235 sttitzen sich am Innenmantel des 
Hohlzylinders 206 ab und leiten die Anprefikrafte der Scha- 

15 ber 219, 221 auf den Gehauseteil 209 ab. In den Nuten 233 
sind eine Vielzahl radialer Filteroffnungen 237 vorge- 
sehen f wie dies anhand der Fig. 2 und 3 im einzelnen er- 
lautert wurde. 

20 Die Ringnuten 233 stehen mit axialen Nuten 239 am Innen- 
mantel des hohlen Stiitzzylinders 206 in Verbindung, die 
ihrerseits in einen Ringkanal 243 der Stimseite 211 
mlinden. Von dem Ringkanal 243 verlauft innerhalb des Rah- 
menteils 201 ein Kanal 245 zu einem AuslaBdiisenkopf 247. 

25 

Der thermoplastische Kunststoff in dem vom Extruder 227 
in den Ringraum 223 eingepreflten Materialgemisches tritt 
durch die Filteroffnungen 237 des Filterkorpers 207 in 
die Ringnuten 235, von wo es tiber axiale Kanal e 239, den 
30 Ringkanal 243, den Kanal 245 und den AuslaBdtisenkopf 
247 abgeftihrt wird. 
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Das die Feststoffabf Slle enthaltende RUckstandsmaterial 
sammert sich am Innemuantel des Filterkcirpers 207. Es 
wird von den Schabern 219, 221 zu AuslaBoffnungen 251, 253 
transportiert, die den Filterkorper 207 radial durch- 
brechen. Die AuslaBoffnungen 251, 253 sind als axial ver- 
laufende Schlitze ausgebildet und liegen in der Umfangs- 
verlangerung der Bewegungsbahnen der Schaber 219, 221 . ^ 

Jedem der Scbaber 219, 221 ist eine dieser Auslafloffnun^ ^ 
gen 251, 253 zugeordnet. Die Schaber fordern das Riick- 
standsmaterlal damit auf kiirzestem Weg zu den Auslafiof Z-^ : 
nungen 251 , 253. 

Die Schaber 219, 221 sind in Achsrichfcung der Schaber- 
welle 217 urn ihre Breite gegeneinander versetzt, so da8 
die Gesamtheit der Schaber den gesamten Innenmantel des 
Filterk5rpers 207 reinigt. Die Bewegungsbahnen der Scha- 
ber 219, 221 kSnnen sich gegebenenfalls axial gering- 
fttgig tiberlappen. Die Schaber erstrecken sich im wesent- 
lichen in axialer Richtung der Schaberwelle 217. 

Die AuslaBdffnungen 251, 253 erstrecken sich lediglich 
tiber elnen Teil der axialen Lange des Filterkorpers 207. 
Axial benachbarte AuslaBSffnungen 251, 253 sind gegen- 
einander winkelversetzt, vorzugsweise urn 180 , um die 
Festigkeit des FilterkBrpers 207 nicht allzusehr zu 
schwScben. 

Die Schaberwelle 217 wird in einer hin- und hergehenden 
Brehbewegung von weniger als 360° rotierend angetrieben, 
wobei die Schaber 219, 221 das Riickstandsmaterial in 
beiden Drehrichtungen zu den jeweils zugeordneten AuslaB- 
offnungen 251 bzw. 253 be fordern. Der Drehwinkel ist so 
bemessen, daB die Schaber 219, 221 nicht Uber die Aus- 
laBSffnungen 251, 253 hinwegbewegt werden. Entsprechend 
der Anordnungsveise der AuslaBBff nungen 251, 253 sind 
auch axial benachbarte Schaber um 180° winkelversetzt. 
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Im dargestellten AusfUhrungsbeispiel sind zwei Schaber 
vorgesehen; es konnen jedoch auch mehr Schaber vorhanden 
sein, wobei axial benachbarte AuslaBoffnungen und zuge- 
horige Schaber auch unter einem kleineren Vinkel als 180° 
gegeneinander winkelversetzt sein k6nnen. 

An die AuslaBoffnungen 251, 253 des FilterkSrpers 207 
schlieflen sich im wesentlichen radial verlaufende Ausla3- 
kanale 255, 257 an, ttber die das Rtickstandsmaterial abga-* 
leitet wird. Die AuslaBkanale 255, 257 sind an ihrem Aus- 
laBende mit einer Querschnittsverengung 259 bzw. 261 ver- 
sehen. Eine durch Kiihlkanale 263 angedeutete KUhleinrich- 
timg ktihlt den im Riickstandsmaterial enthaltenen Anteil 
an thermoplastischem Kunststoff zu einer festen Masse ab, 
die sich an der Querschnittsverengung 259 bzw. 261 ab- • 
stiltzt. Die Querschnittsverengungen 259, 261 verhindern 
damit das ungestorte AbflieBen des RUckstandsmaterials 
liber die AuslaBoffnungen 255, 257, so daB sich aufgrund 
des Rlickstaus der zum Trennen des Materialgemisches er- 
forderliche hohe Pilterinnendruck aufbauen kann. Dm einen 
ungehinderten AbfluB des RUckstandsmaterials durch die 
Kanale 255, 257 bis an die Querschnittsverengungen 259, 
261 zu ermbglichen, erweitern sich die Kanale 255, 257 
zum AuslaBende hin konisch. 

Im Bereich der Querschnittsverengung 259 bzw. 261 ist Je- 
wells eine Heizeinrichtung 265 vorgesehen, deren Heiz- 
leistung abhMngig vom Pilterinnendruck iiber eine nlcht 
naher dargestellte Regelschaltung geregelt wird. Die Regel 
schaltung kann zugleich auch die Klihlleistung der KOhl- 
einrichtung 263 steuern. Als FUhrungsgroBe der Regelung 
lafit sich anstelle des Filterinnendrucks auch ein anderer 
Parameter auswerten, bei metallhaltigen Rtickstandsmateria- 
lien, beispielsweise der Metallanteil, welcher insbeson- 
dere mittels eines kapazitiven Sensors gemessen werden 
kann. 
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Die Schaber 21 9 f 221 utfissen mit hober radialer Kraft gegen 
den Inneruaantel des FilterkSrpers 207 gedrtickt verden. 
Die Schaber 219, 221 Bind hierzu in axial verlaufenden 
Aussparungen 267 f 269 der Schaberwelle 217 radial beweg- 
5 lich gefUhrt. In sich teleskopisch federnde Druckstempel 
271, 273 spannen die Schaber 21 9 f 221 federnd nach auBen 
vor. Die Druckstempel 271, 273 sind zwischen den Scha- 
bem 219 bzw. 221 einerseits und radialen Nocken 275 bzirj* ' 
277 einer gleichachsig die Schaberwelle 217 durchsetzeri-* : * 

10 den, axial verschiebbaren Nockenstange 279 andererseits *" 
eingespannt. Zum Einbau bzw. Wechseln des Filterkorpers 
207 konnen die Druckstempel 271 » 273 durch axiales Ver- 
schieben der Nockenstange 279 entspannt werden. Der Ein- : 
bau des Filterkorpers 207 gestaltet sich damit sehr ein- 

15 fach. Dies insbesondere auch desbalb, weil der Kanal 225 
des Extruders 227 und der Kanal 245 des Diisenkopfs 247 
auf derselben axialen Seite des Filterkopf s 203 miinden \ [. 
und der Filterkttrper 207 zu einem als Einheit vechsel- 
baren Paket zusammengebaut ist. 

20 

Die Fig* JZ und 3 zeigen Einzelheiten des Filterkorpers 207. 

Die ttafangsnuten 233, die im darges tell ten Ausftihrungsbei- 
spiel durch cine einzige, schraubenlinienf onnige Nut ge- 
bildet sind, Bind in den AuBenmantel eines aus einem ein- 

25 zigen MaterialstUck bestehenden Hohlzylinders beispiels- 
weise durch spanabtragende Fertigung oder Schleifen ein- 
gearbeitet. Die Itafangsnuten 233 kSnnen jedoch auch in Um- 
fangsrichtung ringformig geschlossen sein, "bzv. es konnen 
mehrere parallel zueinander verlauf ende schraubenlinienf or- 

30 mige Nuten vorgesehen sein. Die zwischen den Nuten 233 ver- 
bliebenen Umfangsstege 235 stlitzen sich am Mantel des Ge- 
hSuseteils 209 ab. Der verglichen mit der radialen Hohe 
der Itofangsstege 235 dlinrrwandlge Bcden 275 jeder Umfangs- 
nut 233 weist eine Vielzahl Filterlocher 237 auf, Uber 

55 die das gefilterte Material abgeftlhrt wird. Die Filterlo- 
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cher 237 sind in mehreren Reihen l&ngs der Umfangsnuten 
233 angeordnet, wobei benachbarte Reihen in Nutlangs- 
richtung LUcken gegeneinander versetzt sind. 

5 Der Lochdurchmesser der Filterlocher ist kleiner als 0,2 
mm, vorzugsweise etwa 0,1 mm gewahlt. Urn derartig kleine 
Lochdurchmesser wirtschaftlich mit Laser- oder Elektronen- 
strahlbearbeitungsverf ahren herstellen zu konnen, ist die 
radiale Dicke des Bodens 275 jeder Umfangsnut 233 hochstens 

10 gleich dem zehnfachen Lochdxirchmesser bemessen. Die Quer- 
breite jeder Nut 233 ist so gewahlt, daQ der Boden 275. 
durch die benachbart anschliefienden Bereiche der Umfangs- 
stege 235 trotz einer geringen Wanddicke selbst fur hone 
Filterinnendrlicke im Bereich von 200 bis 500 bar ausge- 

15 steift wird. Bei Bodenwandstarken in der GrSBenordnung 

von 1 mm haben sich Querabmessungen der Kuten 233 in Achs- 
richtung des Filterkorpers 207 von etwa 2 mm als brauch- ' 
bar erwiesen, urn trotz der Belastung durch den Filter- 
innendruck den Innenmantel 231 formstabil und damit durch 

20 Schaber reinigbar zu halten. Die Schaber verlaufen in 
jedem Fall schrag oder quer zu den Nut en. 

Fig. 4 zeigt eine andere AusfUhrungsf orm eines Filter- 
korpers, bei der ans telle der Ringnuten in einem Raster 

25 angeordnete Vertiefungen 277 im AuQenmantel eines aus ei- 
nem einzigen MaterialstUck bestehenden, hohlzylindrischen 
Filterkorpers 279 eingearbeitet, beispielsweise eingebohrt 
sind. Die Vertiefungen 277 sind in der Flache des Auflen- 
mantels des Filterkorpers 279 allseitig durch ein Netz von 

30 Stegen 281^ voneinander getrennt, welches sich am Innen- 
mantel der/Filterkorper 279 umschlieBenden Gehause- 
kammer absttttzen und, entsprechend der Trennvorrichtung 
nach Fig. 1 den radialen AnpreBdruck der Schaber auf das 
GehSuse ableiten. Der Durchmesser der Offnungen 277 und 

35 ihr gegenseitiger Abstand ist so gewahlt, daB die Stege 
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281 aussteifend auf die B6den der Vertiefungen 277 wirken. 
Darttber binaus 1st die Verteilung der Stege 277 so ge- 
wahlt, daB sich Jeder der Schaber der Trennvorrichtung 
wiederum in jeder Drehstellung der Scbaberwelle liber 
mehrere Stege 2B1 gemeinsam absttitzt, urn Schaden an den 
Boden der Vertiefungen 277 zu vermeiden. Die Boden der 
Vertiefungen enthalten Jewells eine Vielzahl FilterlS- 
cher 283 mit einem Durcbmesser zwischen 80 und 200 / um. 
Der Boden jeder Vertieftmg 277 ist hochstens 10 mal so 
dick vie der Lochdurcbmesser der durch Laser- bzw. 
Eiektrbnenstranlbearbeitungsverfahren hergestellten 
FilterlScher 283. 

Fig. 6 zeigt Einzelheiten des Druckstempels 271 . Der Druck- 
stempel 273 ist in entsprechender Weise aufgebaut. Der 
Druckstempel 271 sitzt in einer radial en Bohrung 281 dei- 
Schaberwelle 217 und ist zusammen mit dem Schaber 219 
radial von aufien einsteckbar. Der Druckstempel 271 umfafit 
eine in der Bohrung 281 verschiebbar gefUhrte Htilse 283, 
die an ihrem radial auBeren Ende einen Flihrungsschlitz 
285 fur den Schaber 219 tragt. Radial innerhalb des Flih- 
rungsschlitzes verengt sich die HOlse 283 zu einer Boh- 
rung 287, in der engpassend jedoch radial verschiebbar 
ein Stift 289 sitzt, der mit seinem auBeren Ende am Scha- 
ber 219 anliegt und an seinem inneren Ende einen Kopf 291 
tragt. Das inuere Ende der HUlse 283 wird von einem Druck- 
stttck 293 verschlossen, welches mit einem Stift 295 in der 
Bailse 283 gehalten und von einem Dichtring 297 zur HUlse 
283 hin abgedichtet ist. Zwischen dem Kopf 291 und dem 
Druckstack 293 ist ein Tellerfederpaket 299 eingespannt. 
Die vorn Innenraum der Htilse 283 und dem Drucksttick 293 
umschlossene Hammer ist mit fltissigem oder plastischem 
Material atisgeftillt, welches das Eindringen des zu fil- 
ternden Materialgemisches verhindert. Beim Einbau der 
Druckstempel 271, 273 sind die Tellerfederpakete 299 ent- 
spannt und die Stifte 291 nach radial auBen gedrangt. 
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Die Druckstempel 271, 273 greifen in Querschnittsminde- 
rungen der Nockenstange 279 axial seitlich der Nocken 
275, 277. Die Hiilsen 283 kSnnen auf diese Weise insgesamt 
soweit in die Bohrungen 281 eingeschoben werden, daB die 
Schaber 219, 221 leicht gSngig in den Filterkorper 207 
eingeftihrt werden konnen. Durch axiales Verschieben der 
Nockenstange 279 werden die HUlsen 283 nach auBen ge- 
drangt und die Tellerfederpakete 299 Uber die Stifte 291 _ 
gespannt. Da der Umfang der Stifte 291 wesentlich kleiner 
ist als der Umfang der HUlsen 293, konnen die Stifte 291 
im Dauerbetrieb nicht soweit festbacken, daB sie dem 
Druck der Teller federpakete 299 widerstehen wUrden. Die 
Stifte 291 und gegebenenf alls die Bohrungen 289 konnen 
paBgenau geschliffen sein. Da sich die Relativstellung 
der Hulse 283 nach dem Spannen nicht mehr andert, wirkt 
sich Festbacken der HUlsen 283 an der Schaberwelle 217 
im Dauerbetrieb nicht nachteilig aus. \ 

Fig. 7 zeigt die Abwicklung einer AusfUhrungsf orm einer 
Schaberwelle 301, wie sie beispielsweise bei einer 
Trennvorrichtung der Fig. 1 bis 3 eingesetzt werden kann. 
Die Schaberwelle 301 umfaflt zwei urn 180° gegeneinander 
versetzte Reihen von Schabern 303, die an Druckstempeln 
305 ahnlich den Druckstempeln der Fig. 6 radial beweglich 
gegen den Filterkorper vorgespannt sind. Die Schaber 303 
jeder Reihe sind in Zickzackf orm angeordnet und zwar so, 
daB sich jeweils zwei Schaber diametral in einer schrag 
zur Drehachse der Schaberwelle 301 verlaufendenEbene 
gegenUberliegen. Die Enden der Schaber 303 jeder Reihe 
beruhren sich oder nahern sich bis auf einen geringen 
Abstand. Die Spitzen der zickzackf ormigen Reihen liegen 
sich in Umfangsrichtung Jewells gegenuber. 
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Der nieht natter dargestellte FilterkSrper weist zwei dia- 
metral gegentiberliegende Reihen von AuslaBoffnungen 307 
auf , die in Pig* 7 gestrichelt angedeutet sind. Die Aus- 
laBoffnungen sind in Achsrichtung der Sehaberwelle 301 
gegeneinander versetzt und liegen iia wesentlichen in der 
Fortsetzung der Bewegungsbahnen der Spitzen der zick- 
zackformigen Schaberreihen. 



Die Sehaberwelle 301 wird von einem nicht naher darge- -* ' 
stellten Drehantrieb urn etwas veniger als 180° periodisch 
hin und herbewegt, wobei die Schaber 303 das RUckstands-_ 
material auf deia relativ kurzen Weg einer halben Umfango- 
lange zu den AuslaBSffnungen 307 befordern. Die Auslafl- 
offnungen 307 haben bevorzugt Rautenform und damit ver- 
gleichsweise groBen Guerschnitt, iiber den auch relativ 
groBe feste ROckstandsmaterialteile abgefiihrt werden kon- 
nen. Die Drehbewegung der Sehaberwelle 301 ist in der 
Weise winkelversetzt, daB die Schaber 303 nicht iiber die 
AuslaB5ffnungen 307 hinwegbewegt werden. 

Die Fig. 8 und 9 zeigen eine andere Ausfiihrungsform ei- 
ner Auslafisteuerung, wie sie bei einer Trennvorrichtung 
gemSLB der Fig. 1 altemativ eingesetzt werden kann. 
An die gegebenenfalls liber eineia Sammelkanal miteinander 
verbundenen AuslaBSffnungen 411 fiir das Rlickstandsmaterial 
von denen in Fig. 8 lediglich eine einzige dargestellt 
istp schlieBt sich eine Dosierschnecke 413 an, deren 
Schneckeniaantelrohr 415 am Filterkopf 417 gehalten ist 
und iia Bereich seines Auslasses eine KUhleinrichtung, 
angedeutet durch KMhlkanSle 419 tragt. Ein den Filter- 
kopf 417 haltender Rahmenteil 421 tragt eine Antriebs- 
vorrichtung 423 f die iiber eine Klauenkupplung 425 mit der 
Schnecke 427 der Dosierschnecke gekuppelt ist. Die Klihl- 
einrichtung 419 klihlt den im Riickstandsmaterial enthal- 
tenen thermoplastischen Kunststoff zu einer fasten Masse 
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ab, die in eine am Ausgang des Schneckenmantelrohrs 415 
vorgesehene, axiale Nut 429 (Fig. 9) eingreift. Die Nut 
429 verhindert das Drehen der erstarrten Kunststoff- 
Riickstandsmasse, womit bei Drehung der Schnecke 427 die 
5 erstarrte Masse aus dem Schneckenmantelrohr 415 Strang- 

fonnig "ausgeschraubt" vird. Sofern die Antriebsbewegung 
der Dosierschnecke 413 von dem Antrieb der nicht nSher 
dargestellten Schaberwelle abgeleitet wird, wie dies bei . 
431 durch ein gestrichelt eingezeichnetes Zahnrad ange- / 

10 deutet ist, enthalt der Antrieb 423 einen Freilauf, der 

die hin- und hergehende Bewegung der Schaberwelle in eine 
gleichsinnige Drehbewegung umsetzt. Da die Dosierschnecke 
413 Uber die Kupplung 425 angetrieben wird, IMBt sich der 
Filterkopf 417 entsprechend den AusfUhrungsformen der 

15 Fig. 1 problemlos abbauen. 

Der Antrieb 423 der Dosierschnecke 41 3 wird liber eine ; 
Steuerung 433 hinsichtlich seiner mittleren Drehzahl ab^ 
hangig vom Filterinnendruck oder aber bei metallhaltigen 

20 RUckstandsmaterialien abhangig vom Metallanteil gesteuert. 
Der Antrieb 423 ist hierzu gegebenenfalls Uber eine 
steuerbare Kupplung mit der Dosierschnecke 423 verbun- 
den. Zum Erfassen des Metallanteils extrudiert die Dosier- 
schnecke 413 das Rucks tandsmaterial zwischen zwei Metall- 

25 flachen eines kapazitiven Sensors 435. Zusatzlich oder 

statt der Regelung des Schneckenbetriebs kann die Steue- 
rung 433 die Kuhlleistung der Kiihleinrichtung 419 
steuern. 
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Patentansprtlche 

1. Vorrichtung zum Trennen von Materialmen unterschiedli- 
cher Konsistenz, insbe3ondere zum Trennen von Thermo- 
plastkunststoff-Feststoff-Gemischen oder Gemi3chen aus 
unterschiedlich schmelzbaren Kunststoff en, mit einem 
Gehauae (201, 203), einem in einer Kammer des Gehauses 
(201, 203) gehaltenden, hohlzylindrischen Filterkor- 
per (207) mit radialer Filterdurchlaflrichtung einer in 
dem Gehause (201, 203) gelagerten gleichachsig zum Filter- 
korper (207) drehend angetriebenen Schaberwelle (217; 
301), welcne den Filterkorper (207) unter Bildung eines 
Ringraums (223) axial durchsetzt und in dem Ringraum (223/ 
an inrem Mantel wenigstens einen zum FilterkSrper (207) 
radial abstehenden Schaber (219, 221 ; 303) tragt, mit 
einer das Materialgemisch unter Druck in den Ringraum 
(223} einftihrenden Fordereinrichtung, einem ersten, 
mit der FilterauB ens e it e verbundenen MaterialauslaB 
(247) ftlr das gefilterte Material und einem zweiten, 
mit der Fllterinnenseite verbundenen MaterialauslaB 
(255* 257; 307) mit ROckstaueigenschaft ftlr das Rtick- 
standsmaterial, dadurch gekenrtzeichnet, daB in der Um- 
laufbahn oder deren Umfangsverlangerung des bzw. der 
Schaber (219* 221; 303) 3eveils wenigstens eine AuslaB- 
offnung (251 f 253? 307) des zweiten Materialauslasses 
(255, 257? 307) vorgesehen ist, die den Filterkorper 
(207) radial durchbricht* 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein Reversierantrieb die Schaberwelle (217; 301) 
mit wechselnder Drehrichtung Uber einen vorgegebenen 
Drehvinkel kl einer als 360° hin und her bewegt und daB 
jeder der AuslaB6ffnimgen (251, 253) in Umfangsrichtung 
auBerhalb der durch diesen Drehvrinkel bestimmten Bewegungi 
bahnen der Schaber (219, 221) anschlieBend angeordnet ist, 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schaberwelle (217} 301) mehrere, in 
axialer Richtung nebeneinander, jedoch hochstens um 
die axiale Breite ihrer Bewegungsbahnen gegeneinander 
versetzt angeordnete Schaber (219, 221; 303) aufweist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB jedem Schaber (219, 221) eine AuslaBoffnung (251, 
253) zugeordnet ist und daB in axialer Richtung nebenein 
ander angeordnete Schaber (219, 221) und AuslaBoffnungen 
(251, 253) in Umfangs richtung um 180° versetzt sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schaber (219, 221) axial verlaufende 
Schaberkanten haben und daB die AuslaBoffnungen (251, ' 
253) als axial verlaufende Schlitze in dem FilterkSrper 
(207) ausgebildet sind. f " 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schaber (303) in axialer Richtung in einer 
Reihe eng benachbart nebeneinander angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB am Umfang um 180° versetzt zwei Reihen in radialer 
Sicht zickzackformig nebeneinander angeordnete Schaber 
(303) vorgesehen sind, daB sich die Eckpunkte der 
zickzackformigen Reihen in Umfangsrichtung paarweise 
spiegelbildlich gegentiberliegen, daB zwei um 180° in 
Umfangsrichtung versetzte Reihen von AuslaBoffnungen 
(307) vorgesehen sind und daB die AuslaBoffnungen (307) 
jeder Reihe mit axialem Abstand voneinander und zu den 
AuslaBSffnungen (307) der anderen Reihe axial versetzt 
angeordnet sind. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest ein Tell der AuslaBSffnunjen (307) ange- 
nahertrautenfBrmigen Querschnitt hat. 

}. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schaher (19; 173) in wenigstens 
einer Reihe axial neheneinander angeordnet und in den 
Reihen zueinander parallel ausgerichtet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwei Reihen Schaher (173) vorgesehen sind, in denen 
sich die Schaher(19; 173) paarweise diametral gegen- 
Uherliegen und daB die Schaher (173) so gerichtet sind, 
daB sie gleichgerichtete Axialschuhkrafte auf das 
RUckstandsmaterial ausUben. 

1. Vorrichtung nach Anspruch 1, zur Trennung eines thermo 
plastischen Kunststoff enthaltenden Materialgemisches, 
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite MaterialauslaB 
(255, 257) das RUckstandsmaterial tfber wenigstens 
einen mittels einer Klihleinrichtung (263) abkUhlharen 
KUhlkanal (255, 257) ahfUhrt, an dessen AuslaBende 
eine Querschnittsverengung (259, 261) vorgesehen 1st. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Querschnittsverengung (259, 261) mittels 
einer Heizeinrichtung (265) beheizbar 1st. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich die Kanale (255, 257) des Materialauslasses 
in AhfluBrichtung konisch erweitern. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Tempera turrege lung die Tempera tur 
der KUhleinrichtung (263) und/oder der Heizeinrichtung 
(265) abhangig vom Druck des Materialgemisches in dem 
FilterkSrper regelt. 
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15. Vorrichtung nach Anspruch 1, zur Trennung eines 
thermoplastischen Kunststoff enthaltenden Haterial- 
gemisches, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite 
Materialauslafi (111) eine Dosierschnecke (47; 191; 4 93 ) 
enthalt und dafi eine Klihleinrichtung (49j 195; 419; 
das RUckstandsmaterial im Bereich der Dosierschnecke 
(47; 191; 493} abkUhlt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Dosierschnecke (413) ein im Bereich seines 
Auslafiendes mit wenigstens einer axialen Nut (429) 
versehenes Schneckenmantelrohr (415) aufweist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der zweite Materialauslafi mehrere liber den Umfang 
der Dosierschnecke (191) verteilte AuslafikanSle (183) 
umfafit, in die die Dosierschnecke (191) tiber einen 
Teil der radialen Weite der Kanale (183) eingreift. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Dosierschnecke (47) gleichachsig zur Schaber- 
welle (17) angeordnet ist und einen Schneckendurch- 
messer kleiner als der Innendurchmesser des Filter- 
korpers (7) hat und dafi der Ringraum (23) zwischen 
Schaberwelle (17) und Pilterkorper (7) Uber einen 
Ringraum (51) oder vangstens einen Kanal mit dem " 
UmfangsflMchenbereich der Dosierschnecke (47) ver- 
bunden ist und das RUckstandsmaterial im wesentlichen 
radial in die Dosierschnecke (47) einleitet. 

19. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 15 bis 18, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Dosierschnecke (1 9 1- 413) 
liber einen Freilauf (189; 423) mit der Schaberwelle 
(163) in Antriebsverbindung steht. 
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20. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 15 f dadurch ge- 
kennzeichnet* dafl eine Steuerung die Tempera tur der 
Kiihleinrichtung tmd/oder die Drehzahl der Dosier- 
schnecke abhangig vom Druck des Materialgemisches 
In deia Filterk5rper regelt. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 15 f wobei der Ma- 
terialriickstand Retail enthSlt, dadurch gekennzeich- 
net, dafl eine Steuerung (433) die Tempera tur der Ktihl- 
einrichtung (419) und/oder die Drehzahl der Dosier- 
schnecke abhangig vom Metallanteil des Rlickstands- 
materials regelt. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Steuerung (433) einen kapazitiven Sensor (435) 
zur Ermlttlung des Metallanteils im RUckstandsmaterial 
aufWeist. 

23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Schaberwelle (17; 163) 
axial beiderseits des FilterkSrpers (7; 159) an gleich 
groBen Wellendurchmessern in dem GehSuse (1, 3; 151, 1 
gelagert ist. 

24. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schaberwelle (17; 163; 
217) einen Rahmenteil (1; 151; 201) des Gehauses durch- 
setzt, an Aem auf der axial einen Seite der FilterkBr- 
per (7; 159; 207) gehalten ist und auf der axial an- 
deren Seite die Schabervelle (17; 163; 217) mit einem 
Antrieb (31) gekuppelt ist. 
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25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich an den zwischen der Schaberwelle (17; 163; 
217) und dem Filterkorper (7; 159; 207) gebildeten Ring 
raum (23; 161; 223) ein zwischen der Schaberwelle 

(17; 163; 217) und einer Wellendurchtrittsof fnung 
in dem Rahmenteil (1; 151; 201) gebildeter Ringraum 
anschlieBt, in den ein Zufiihrkanal (.25; 225) der 
Fordereinrichtung (.27) quer einmundet. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dafl axial zwischen dem Rahmenteil (1; 151; 201) und 
dem Filterkorper (7; 159; 207) ein Sammelringkanal 
(41; 169; 243) angeordnet ist, in den mit der Filter- 
auBenseite verbundene axiale Kanale (39; 167; 239) 
des ersten Materialauslasses miinden und der ferner 
mit AuslafidUsen (45; 247) verbunden ist. 

27. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 26, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Filterkorper (207) aus 
einem rohrf ormigen Materialsttick besteht, in dessen 
aufiere Umfangsflache unter Bildung von einstiickig 
mit dem Filterkorper (207) verbundener radialer Er- 
bebungen (235) radiale Vertiefungen eingeformt sind, 
die sich mit den Erhebungen abwechseln, daB in den 
Vertiefungen (233) den Filterkorper (207) radial 
durchdringende Filterlbcher (237) viarg esehen sind r 
daS die Erhebungen (235) des FilterkBrpers (207) 

an der inneren Umfangsflache der Kammer (205) anliegen 
und daB der bzw. die Schaber (219, 221) radial federnd 
gegen die innere Umfangsflache des Filterkorpers 
(207) vorgespannt sind. 
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28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Erhebungen (235) so angeordnet sind, daB der 
bzw. die Schaber (219, 221) in jeder Drchstellung der 
Schaberwelle (217) uber mehrere, liings des Schabers 
(219, 221) verteilte Erhebungen (235) an der inneren 
Itafangsflache der Rammer (5) abgestUtzt sind. 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vertietungen durch eine Vielzahl Umfangsnuten 
Oder wenigstens eine schraubenlinienf ormig den Pil- 
terkorper (207) umschlieBende Nut (233) gebildet sind 
und die Schaber (219, 221) zu den Nuten (233) schrag 
oder quer verlaufend angeordnet sind. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, 
dafl in den Nuten (233) mehrere Filterlochreihen (237) 
nebeneinander vorgesehen sind. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Filterlocher benachbarter Lochreihen in Richtung 

"der Reihen gegeneinander versetzt sind. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vertiefungen (277) entlang der auBeren Um- 
fangflache des Filterk3rper3 (207) allseitig durch 
Erhebungen (281) voneinander getrennt sind. 

33. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die radiale Wanddicke des 
Filterk5rpers (207) in den Vertiefungen etwa gleich dem 
10-fachen Durchmesser der FilterlBcher (237) ist. 

34. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der 
Filterlocher (237) etwa 80 bis 200yum betragt. 
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